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@ Verfahren zur Herstellung eines Mehrschneiden-Werkzeuges 

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Mehrschneiden-Werkzeuges aus hochfestem 
Werkzeugstahl und das mit diesem Verfahren hergestellte 
Werkzeug. 

Die Erfindung zeichnet sich durch die folgenden Schritte 
aus: 

- es wird ein Profil, dessen Querschnitt dem Querschnitt des 
herzustellenden Mehrschneiden-Werkzeuges entspricht, 
durch Warm-Strangpressen hergestelit, 

- das Profil wird bei einer Temperatur hoher als Raumtempe- 
ratur, jedoch unter der Austrittstemperatur des Stranges 
verdrallt. 
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BMPhreibune Das Verfahren zur HersteUung eines Mehrechneiden- 

bescnreiDung Werkzeuges aus hochfestera Werkzeugstahl verlauft in 

JSSSZffiiBZ Zeitaufwand gefer- besondere ohne AbkOhlung auf Raumtemperatur ver- 
■ t drallt 

g Um den Materialaufwand der bei der HersteUung Es ist denkbar. . te Pwffl VepdraUen ZUr 

von Bohrwerkzeugen benStigt wird, zu verringern, ist. ,o HersteUung der Sctaeid ? n zu b * ar ^ 
wie in der EP 0 361 189 Al beschrieben, ein Bohrwerk- Besonders bevorzugt ist es allerdings, daB die seitigen 
zele zum Bohren n Mauerwerk. bestehend aus einem Schneiden zur HersteUung einer Langsfase nach dem 
KopVeinerSt I einer Austragschraubenflache Verdrallen und Htrten be*b««et werde* Es «*» 
und einer zentralen Verstarkung in der Werkzeugachse entsprechend zu bevorzugen. die Spitze des Werkzeugs 
und aus Befestieuneszapfen entwickelt worden. Dabei t5 auch nach dem Verdrallen zu bearbeiten. 
tedTsSSTto Austragschraubenflache dutch In einer weiteren bevorzugten AusfOhrungsform w.rd 
eine verdrefte flache Stange gebUdet, die in der Achse das Profil nach dem Strangpressen m.t Richtrollen ver- 
des Bohrwerkzeugs eine Verstarkung aufweist, deren draUt 

QuerYbmLung das Zwei- bis Fiinffache der Dicke der ErfindungsgemaB al : es von Vorteu. daB fur die Her- 
flachMStoBebetraet 20 stellung eines Zweischneiden-Bohrers ein Flachprofil 

AufgabTder Erfmdung in dem genannten europa- mit einem angenaherten S-f6rmigen Querschmtt ver- 
ischen Patent ist es, Bohrwerkzeuge zu schaffen, die vor wendetwird 

aUem dure i e toe Where Festigkeit und langere Stand- Das erfindungsgemaB hergestellte Mehrschne.den- 
zeiten die QuditSt der Bohrl8cher verbessern. AuBer- Werkzeug kann am EndstOck des Schafts aus einem 
dem werden die Werkzeuge durch einen geringeren 25 Flachprofil mit einem rechteckigen Querschmtt beste- 
Materialaufwand gttnstiger hen. wobet an dem Endstflck zum Aufnehmen des Boh- 

Aus diesem Dokument ist es allerdings nicht bekannt. rers in einer handelstlblichen Maschinenaufnahme ein 
den Materialaufwand und damit die Kosten zur Herstel- Spannelement angebracht ist Erne derartige Univer- 
lung eines Mehrschneiden-Werkzeuges zu minimieren. sal-Spannklemmung" ist yolhg unabhangig yon den je- 
indem z.B. ein Flachprofil als Ausgangsmaterial ver- 30 weUigen Systemen, in die das Mehrschneiden-Werk- 
wendet wird. urn das Bohrwerkzeug in der Bearbeitung zeug eingesetzt werden soU. Basis ernes derartigen 
von Stahl und anderen Metallen einzusetten. Spannelements ist eine schwimmende und selbstzentne- 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Her- rende Halterung. . 
stellung eines Mehrschneiden- Werkzeugs anzugeben. Das Endstflck. also die Aufnahme 1st immer em rund- 
mit dem es mdglich ist. Mehrschneiden-Werkzeug mit as geschliffener Hals, die Form 1st abhSngig von jeweiligen 
minimalem Materialaufwand und minimalem Kosten- Strangprofil, das mit der vorgegebenen Steigung ver- 
aufwand herzustellea. drailt ist 

GelOst wird diese Aufgabe durch die Merkmale des FOr den Anwender ist von Bedeutung, daB die derart 
Patentanspruchs 1. Weiterbildungen der Erfindung sind erfindungsgemaB ausgebildeten Werkzeuge nicht auf 
GegenstandderUnteransprttche. 40 andere Konus-Systeme vor- oder abreduziert werden 

Mit dem erfmdungsgemaBen Verfahren zur Herstel- mussen, d h die erfindungsgemaB ausgebildeten Werk- 
lung eines Mehrschneiden-Werkzeuges ist es mdglich, zeuge sind bei gleicher Bohrtiefenleistung ca. 50% kur- 
eine spanlose Fertigung in Halbfabrikate als Werkzeug- zer. Dies fOhrt nicht nur zu einer betrachthchen Maten- 
formprofil zu erreichen. Insbesondere konnen die Boh- alersparnis, sondern erhoht auch die Bearbeitungsm6g- 
rer vollstandig aus einem hochlegierten HSS-Stahl, wie 4 5 lichkeiten der eingeseteten Maschinen erhebhch. 
z. B Werkst Nr. 13343 oder ahnliche ausgefQhrt wer- Aufgrund des offenen Profils kann die Schneide mit 
den. Da es durch das erfindungsgemaBe Verfahren nicht herkommlichen Schleifmaschinen bearbeitet werden da 
erforderlich ist, einen Bohrer aus Vollmaterial herauszu- keine geometrische Kollision vorhegt Werkzeuge k6n- 
arbeiten, sondern M Flachmaterial w verwendet wird, wird nen damit auch vor Ort bearbeitet werden, so daB auch 
eine hohe Werkstoffersparnis von ca. 50 bis 75% er- so Sonderwerkzeuge - wie Stufenwerkzeuge - herge- 
reicht Das entwickelte Verfahren garantiert, daB die steUt werden kdnnen. 

Schneidengeometrie und die Spiralsteigung mit gerin- Die genannten Werkzeuge konnen individuell den 
ger Toleranz gefertigt werden kdnnen. Als Ausgangs- Bearbeitungskriterien angepaBt werden. Es ist jederzeit 
material konnen Vollprofile oder Profile mit wenigstens mogiich, die HSS-Profile mit Hochgeschwindigkens- 
einer Bohrung, vorzugsweise einem beUebig geformten 55 schneidstoffen zu bestticken, z. B. mit Hartmetall, ^Kera- 
zentralen DurchlaB verwendet werden. Der DurchlaB mik und anderen. Die StahUegierung der Profile laBt 
kann als KQhl- bzw. Schmiermittel-Zufuhr oder zur Auf- auch jede Art von Hamtoffbeschichtung zu. 
nahme eines Werkzeug-Schaf tes verwendet werden. Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung 

Als hergestellte Schneidwerkzeuge kommen z.B. des allgerr.einen Erfindungsgedankens anhand von Aus- 
Bohrer, Fraser, Reibahlen usw. in Frage. Besonders be- eo fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeich- 
vorzugt ist die Verwendung des erfmdungsgemaBen nung exemplarisch beschneben. auf die im ubngen be- 
Verfahrens fur die HersteUung von Bohrern mit groBen zuglich der Offenbamng aller im Text nicht naher eriau- 
Durchmessernvon30Myiimeterundmehr. terten erfmdungsgemaBen Einzelheiten ausdrUckhch 

Ein besonderer Vorteil des erfmdungsgemaBen Ver- verwiesen wird Es zeigen: 
1 fahrens ist die sehr schnelle HersteUung von Sonder- es Fig. 1 eine Roll- und Kalibneremheit, 
schneid- Werkzeugen aus frei wahlbaren Grundprofilen. Fig. 2 erne Drall- und Kalibnervorrichtung, und 
Die Werkzeuge lassen sich schnell und einfach auf Fig. 3 einen Querschmtt durch em erfindungsgema- 
Form- oder Mehrstufenbohrer umschieifen. Bes Werkzeug mit zentraler Bohrung. 
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j In den foigenden Figuren sind jeweiis gleiche oder 

entsprechende Teile mit den selben Bezugszeichen be- 
zeichnet so dafi auf eine erneutc Vorstellung verzichtet 
wird, und lediglich die Abweichungen der in diesen Fi- 
guren dargestellten AusfQhrungsbeispiele gegenOber 5 
dem ersten Ausfahrungsbeispiel erlfiutert werden. 

Die erfindungsgemaBe Roll- und Kalibriereinheit, wie 
in Fig. 1 gezeigt, besteht z. B. aus zwei Profilrollentra- 
gern 1, die identisch sein konnen und die lediglich urn 
180° versetzt angeordnet sind. Die gewunschte Spiral- 10 
steigung wird uber die manuelle Drehachse Z einge- 
stellt Z.B. ist es mdglich, bei einer Drehung nach rechts 
die Spiralsteigung zu erhdhen und bei einer Drehung 
nach links diese zu erniedrigen. Beide Rollentrager 1 
sind auf einer Linearachse X angeordnet und konnen 15 
separat eingestellt werden. 

Die Drehachse Y wird Ober z. B. Servomotoren ange- 
trieben und synchron gesteuert Die Drehzahl der ver- 
wendeten Servomotoren korreliert dabei mit der Aus- 
trittsgeschwindigkeit des Strangprofils. 20 

Fig. 2 zeigt eine Drall- und Kalibriervorrichtung, die 
aus drei Einheiten I, II, III besteht Bei kleinen Profilen 
mit engen Steigungen kdnnten z. B. auch nur zwei Ein- 
heiten verwendet werdea 

Die Drall- und Kalibriervorrichtung ist unmittelbar 25 
am Abgang des Profils 2 angebracht 

Das gepreBte Profil 2 lauft in die erste Einheit I ein. 
Dabei sind beide Rolieinheiten 3 auf den gewQnschten 
Steigungswinkel und die gewunschte Walztiefe einge- 
stellt Die angetriebenen Rollen 3 Ziehen das WerkstQck 30 
2 durch die Einheit I. An dieser Einheit I wird der Drall 
angeknickt und vorgewalzt. 

In der Einheit II geschieht derselbe Vorgang. Hier 
wird lediglich das Profil und die Steigung stabilisiert 

In der Einheit III wird hinsichtlich MaB und Oberfla- 35 
che des Werkstilcks kalibriert 

Der auf diese Art und Weise gefertigte Wendel-Pro- 
fiistab 4 lauft in einer Rollenbahn 5 ein. Die Rollenbahn 
5 verhindert ein Verbiegen des Wendel-Profilstabes 4. 

Die Lange des so entstehenden Wendel-Profilstabes 40 
kann beliebig nach den Walzwerkvorgaben gefertigt 
werden. 

Die Formgebung des WerkstQcks geschieht geschick- 
ter Weise im heiBen Zustand des Materials, also bei ca. 
700° C Es ist jedoch auch mdglich, zunachst nur ein 45 
gerades Profil zu erzeugen und nach Abkuhlung auf 
Raumtemperatur und anschlieBender Erwarmung den 
Strang zu verdrallen. 

Der gefertigte Wendel-Profilstab 4 muB, sofern das 
Profil 2 schon gefertigte Schneiden aufgewiesen hat 50 
nicht weiter bearbeitet werden, sondern nur noch, so- 
fern gewunscht, in der richtigen Lange abgelenkt wer- 
den. 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch ein erfindungsge- 
maBes Werkzeug mit zentraler Bohrung 6. Die Schnei- 55 
den 7 konnen mit Hartmetail oder Keramik versehen 
sein und sie konnen, wenn sie aus Hartmetail oder Kera- 
mik gefertigt sind, sowohl im Lot- als auch im Klemm- 
verfahren aufgebracht sein. Bevorzugt werden derarti- 
ge Werkzeuge zur Holz- und Kunststoffverarbeitung. 60 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Mehrschneiden- 
Werkzeuges aus hochfestem Werkzeugstahl, mit 65 
foigenden Schritten: 

- es wird ein Profil, dessen Querschnitt dem 
Querschnitt des herzustellenden Mehrschnei- 
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den-Werkzeuges entspricht, durch Warm- 
Strangpressen hergestellt 
- das Profil wird bei einer Temperatur hdher 
als Raumtemperatur, jedoch unter der Aus- 
trittstemperaturdes Stranges verdrallt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Profil bei Temperaturen von 
mehr als 500° C verdrallt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Profil nach dem Verdrallen 
auf der Richtbank mit Richtrollen kalibriert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB die seitlichen Schnei- 
den zur Herstellung einer Langsfase nach dem Ver- 
drallen bearbeitet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneidengeometrie entspre- 
chend der jeweiligen Anwendung nachtraglich her- 
ausgearbeitet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Geometrie der 
Stirnflache nach dem Strangpressen und Verdral- 
len entsprechend der Zerspanungsaufgabe bear- 
beitet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir die Herstellung 
eines Zweischneiden-Bohrers ein Flachprofil mit 
einem angenahert S-formigen Querschnitt verwen- 
det wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Profil mit angemerkt S-f6rmigen 
Querschnitt durch Strangpressen hergestellt wird 

9. Mehrschneidenwerkzeug, hergestellt nach einem 
der Ansprilche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Endstiick des Schafts ein Flachprofil mit 
einem rechteckigen Querschnitt ist, und daB an dem 
Endstuck zum Aufnehmen des Bohrers in einer 
handelsQblichen Spannvorrichtung ein Spannele- 
ment angebracht ist 

10. Mehrschneidenwerkzeug nach Anspruch 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Endstuck des 
Schafts auf einen geringeren Durchmesser als dem 
des Bohrers bearbeitet wird, so daB eine Stufe ent- 
steht und daB auf das Endstiick ein Spannelement 
aufgesetzt wird, das Klauen aufweist, die so weit 
vorspringen, daB sie an den Flanken des Bohrers 
angreifen, so daB der Bohrer in genormten Aufnah- 
mesystemen eingesetzt werden kann. 

1 1. Mehrschneidenwerkzeug nach Anspruch 9 oder 
10, dadurch gekennzeichnet, daB das Profil wenig- 
stens eine durchgehende Ausnehmung und insbe- 
sondere eine zentrale Ausnehmung aufweist 
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